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Automatic process for making coils without supporting frame and for 
mounting them on a printed circuit, and machine for carrying out the 
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Abstract 



The process consists in passing the coil wire, before and after winding around a pin (14) of a drum (11), into 
a fixed point (16, 17), the two fixed points being for example determined by flanges (15) fixed to the coil 
drum, and such that the connections are parallel to each other. These connections are then cut to th e 



desired length by immobilising the wire dose to these fixed points. Application: coils for tuners. 



Data supplied from the esp@cenet database - 12 



Best Available Copy 

http://12.espacenet.com/espacenet/abstract?CY=ep&LG=en&PNP=EP02362 1 3&PN=EP023... 8/5/2004 



J 



Europaisches Patentamt 

European Patent Office ® Numerode publication: 0 236 213 

Office europeen des brevets A1 



DEMANDE DE BREVET EUROPEEN 



® Numerode dep6t: 87400372.6 ® Int. CI. 4 : H 05 K 13/04 

H 01 F 41/06 

@ Datededepdt: 20.02.87 



@ Prlorite: 25.02.86 FR 8602584 

@ Date de publication de la demande : 
09.09.87 Bulletin 87/37 

@ Etats contractants designes : 
AT BE CH DE IT U LU 



® Demandeur: OREGA ELECTRON1QUE & MECANIQUE 
74, rue du Surmelin 
F-75020 Paris (FR) 

@ Inventeur: Begin, Bernard 

THOMSON-CSF SCPI-19, avenue de Messine 
F-75008 Paris (FR) 

Briotet, Jacques 

THOMSON-CSF SCPI-19, avenue de Messine 
F-75008 Paris (FR) 

Turpln, Jacques 

THOMSON-CSF SCPI-19, avenue de Messine 
F-75008 Paris (FR) 

@ Mandataire: Chaverneff, Vladimir etal 

THOMSON-CSF SCP1 19, avenue de Messine 
F-75008 Paris (FR) 



< 

CO 

T- 

CM 

to 

CO 
CM 



FIG-2-A 



@ Proc6d6 automatique de fabrication et d'implantation de bobinages sans carcasse support sur un circuit imprlme, et 
machine de mise en oeuvre. 

@ Le proced§ de I'inventlon consiste a faire passer le fil de 
bobinage, avant et apres enroulement sur une broche (14) d'un 
tambour (11). en un point fixe (16, 17), les deux points fixes 
etant par exemple determines par des ailettes (15) fixees sur le 
tambour de bobinage. et tels que les connexions soient 
paraileles entre elles. Ces connexions sont ensuite coupees a 
la longueur desiree en immobillsant le fil pres de ces points 
fixes. 

Application : Bobinages pour tuners. 
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Description 



PROCEDE AUTOMATIQUE DE FABRICATION ET D'IMPLANTATION DE BOBINAGES SANS CARCASSE SUPPORT 
SUR UN CIRCUIT IMPRIME, ET MACHINE DE MISE EN OEUVRE 



La presente invention se rapporte a un procede 
automatique de fabrication et d'implantation auto- 
matique de bobinages sans carcasse support sur un 
circuit imprime, et a une machine de mise en oeuvre 
de ce procede. 

Actuellement, pour implanter, lors d'une fabrica- 
tion en serie, sur un circuit imprime des bobinages 
sans carcasse support (generalement appeles 
"selfs a air"), on procede manuellement du fait 
qu'aucun procede connu de fabrication de ces 
bobinages ne permet de garantir un ecartement 
mutual invariable des "pattes" (extremites de leurs 
connexions) de ces bobinages, pattes qui doivent 
etre introduces dans des trous a entraxe bien precis 
et a diametre egai ou legerement superieur a celui 
des pattes. Ceci tient en particulier au fait que les 
bobinages, bien que r6alises en fil de cuivre, se 
comportent en ressorts helicoTdaux, dans une faible 
mesure, mais suffisante pour empecher leurs pattes 
de garder I'orientation acquise a la fin du bobinage. 

La presente invention a pour objet un procede 
automatique de fabrication et d'implantation de 
bobinages du type precite, qui permette de garantir 
un ecartement precis des pattes des bobinages, et 
une implantation rapide de ces bobinages sur un 
circuit imprime. 

La presente invention a egalement pour objet une 
machine de mise en oeuvre de ce procede. 

Le procede de I'invention consiste a faire passer 
(e fil de bobinage et un premier point fixe, puis sur 
une broche de diametre approprie autour de laquelle 
il est bobine, puis en un deuxieme point fixe, la 
distance mutuelle de ces deux points fixes corres- 
pondant a I'entraxe d'insertion dans le circuit 
imprime des connexions du bobinage, (a distance de 
chacun d T eux par rapport a la broche etant legere- 
ment superieure a la longueur des connexions du 
bobinage a realiser, la disposition de ces deux 
points par rapport a la broche etant telle que ies 
connexions soient paralleies entre elfes sur toute 
leur longueur, puis a. couper les connexions a la 
longueur voulue, entre la broche et les deux points 
fixes, par cisaiilage, en immobilisant le fil dans (a 
zone de cisailiage, puis a enlever le bobinage de la 
broche en le maintenant par ses connexions, en le 
transferant hors de I'aire de rotation du tambour afin 
de ie presenter a la prehension de la pince 
appropriee du robot, et a inserer les extremites des 
connexions dans les trous correspondants du 
circuit imprime, un point de colle a prise differee 
ayant ete depose auparavant entre ces trous, la 
prise de la coile etant declench6e apres insertion de 
tous les bobinages du circuit imprime. 

La machine de fabrication et d'implantation de 
bobinages conforme a ['invention comporte un 
poste de depot de coile sur circuits Imprimes, au 
moins une station de bobinage cooperant avec un 
automate de manipulation et d'insertion' de bobi- 
nages, et un poste de prise de coiie. La station de 
bobinage comprend un tambour a broches, chaque 



broche etant associee a deux dispositifs de point 
5 fixe, un dispositif de coupe de fil, et un dispositif de 
bobinage de fil ("flyer"). 

La presente invention sera mieux comprise a la 
lecture de la description detaiilee d'un mode de 
realisation, pris comme exemple non limitatif et 
10 iilustre par le dessin annexe, sur lequel : 

- la figure 1 est une vue schematique de 
dessus d'une installation, conforme a I'inven- 
tion, de fabrication de bobinages et d'implanta- 
tion de ces bobinages sur les circuits imprimes, 

15 - la figure 2A est une vue simpiifiee, en 

perspective, d'un tambour de bobinage de 
['installation de la figure 1 , 

- les figures 2B a 2D sont respectivement une 
vue d 'ensemble et deux vues de details d'une 

20 variante du tambour de la figure 2A, equipe de 

plots pour le guidage et le maintien du fil, 

- la figure 3 est une vue de cdte, du dispositif 
de bobinage de ['installation de la figure 1, 
montrant le tambour de bobinage et, en coupe 

25 partielle, le "flyer" de bobinage cooperant avec 

ce tambour, et 

- la figure 4 est une vue de c6te d'une variante 
simpiifiee du dispositif de coupe de fil de 
('installation de la figure 1, et 

30 - la figure 5 est une vue en perspective de 

I'outil de coupe de fil et de transfert de 
I'instaiiation de la figure 1. 
L'installation decrite ci-dessous/en reference au 
dessin, fait partie d'un equipement de fabrication de 
35 "tuners" (circuits d'entree et heterodynes) miniatu- 
rises pour recepteurs de television, mais il est bien 
entendu que I'invention n'est pas limitee a une telie 
application, et peut etre utilisee dans la plupart des 
cas ou Ton veut implanter automatiquement des 
40 bobinages sans carcasse-support sur un circuit 
imprime. 

L'installation 1 representee sur la figure 1 est 
chargee de fabriquer et d 'implanter vingt-huit bobi- 
nages sans carcasse-support (generalement ap- 

45 peles "selfs a air"), presque tous differents, sur un 
circuit imprime de tuner. Bien entendu, ce nombre 
de vingt-huit n'est nuilement limitatif. Ces bobinages 
sont, dans le present exemple, du type a connexions 
paralleies entre eiles et partant tangentiellement du 

50 corps de bobinage, dans le meme sens toutes deux. 
Si Ton realisait des bobinages a connexions partant 
radialement du corps, il suffirait de modifier en 
consequence le tambour de bobinage et le dispositif 
de coupe decrits ci-dessous t de facon evidente pour 

55 I'homme de I'art a la lecture de la description qui 
suit. 

L'installation 1 comprend essentiellement un 
poste 2 de chargement, un convoyeur 3, quatorze 
postes de travail doubles references 4 dans leur 
60 ensemble et un poste de dechargement 5. 

Le poste 2 regoit, par tout moyen approprie (non 
repr6sente), par exemple depuis un convoyeur, des 
circuits imprimes de tuner munis de tous leurs 
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composants discrets, ou d'une partie de ces 
composants, a I'exception des bobinages, en prove- 
nance d'une unite d'lmplantation de tels compo- 
sants (non representee). Dans ce poste 2, les 
circuits imprimes etant convenablement orientes, un 
automate depose un petit point de colle a prise 
differee a chaque emplacement de bobinage. Ce 
point de colle est dispose pour chaque emplace- 
ment, sensiblement a mi-chemin des trous de 
passage des connexions du bobinage correspon- 
dant, dans I'alignement de ces trous. Les dimen- 
sions de ce point de colle sont telles que ce point 
soit en contact en au moins un endroit avec le fii du 
bobinage lorsque les connexions de ce dernier sont 
introduites dans les trous correspondants et que ce 
bobinage arrive au contact de la surface du circuit 
imprime, et ce, quel que soit le pas du bobinage. La 
colle utilisee est du type a prise differ6e, de 
preference a polymerisation a chaud ou aux ultra- 
violets, pour permettre I'lmplantation de tous les 
bobinages, sur le trajet du convoyeur 3, avant sa 
prise a la sortie de ce convoyeur, quel que soit le 
temps de trajet de ce convoyeur (dans des llmites 
raisonnables, bien entendu). 

Dans le cas de bobinages speciaux, a une seule 
spire ou a pas tres grand par exemple, on peut 
modifier en consequence I'emplacement du point de 
colle et/ou son volume, mais dans la piupart des cas, 
il est plus simple et il suffit de deposer des points de 
colle identiques aux emplacements precites. 

Une fois tous les points de colle deposes, le 
poste 2 depose les circuits imprimes, convenable- 
ment orientes, sur le convoyeur 3. 

L'ensemble 4 comporte, comme precise ci-des- 
sus, quatorze poste de travail doubles, references 
6.1 a 6.14, et disposes en quinconce de part et 
d'autre du convoyeur rectiligne 3, afin de diminuer 
I'encombrement de ('installation 1. On pourrait, bien 
entendu, adopter une autre forme de convoyeur 
et/ou une autre disposition des postes de travail 
et/ou utiliser des postes de travail simples ou 
multiples (triples, quadruples...). 

Chaque poste de travail double comporte deux 
stations de bobinage (par exemple le poste 6.1 qui 
comporte les deux stations 7,8) et un robot de 
manipulation (reference 9 pour le poste 6.1). Une 
station de bobinage sera decrite en detail ci-des- 
sous. en reference aux figures 2A a 5. Un robot, tel 
que le robot 9, est charge de prelever alternative- 
ment les bobinages sur I'outil de coupe et de 
transfert de chacune des deux stations de bobinage 
assoclees (stations 7 et 8 pour le robot 9) et de les 
implanter sur les circuits imprimes lorsque le 
convoyeur 3 les arr£te a la hauteur du robot (par 
exemple circuit imprime 10 pour le robot 9 sur la 
figure 1). Ce robot peut saisir les bobinages 
presentes par I'outil de coupe et de transfert soit par 
leur "corps" (partie spiralee), soit de preference, par 
leurs connexions. Etant donne que la realisation 
d'un tel robot est evidente pour I'homme de Tart, il 
ne sera pas decrit plus en detail. 

Dans la station 5, on installe un dispositif de 
polymerisation de la colle deposee dans la station 2, 
afin de bien maintenir en place tous les bobinages 
inseres sur les circuits imprimes par les robots des 



postes de travail 6.1 a 6.14. Ce dispositif de 
polymerisation peut par exemple etre un four. La 
polymerisation peut se faire au defile sur le 
convoyeur 3, ou bien les circuits imprimes peuvent 
5 §tre charges sur des rayon nages ou palettes fixes 
du dispositif de polymerisation pour §tre decharges 
apres traitement. Les circuits imprimes munis de 
leurs bobines sont ensuite extraits de la station 5, 
par exemple par ruban convoyeur et sont achemln6s 
10 vers un poste de soudage (non represents) de 
composants. 

On va maintenant decrire, en reference aux 
figures 2A a 5, une station de bobinage conforme a 
{'invention. Une telle station comporte essentielle- 
15 ment un tambour de bobinage 11, un "flyer" de 
bobinage 12, un dispositif 13 de coupe de conne- 
xions, et un dispositif d'approvisionnement en fil de 
bobinage (non repr6sente). 

Le tambour de bobinage 1 1 se presente effective- 
20 ment sous la forme d'un tambour, tournant autour 
de son axe dispose verticalement de preference. On 
fixe sur la surface laterale periph6rique de ce 
tambour plusieurs, par exemple douze, broches de 
bobinage 14 qui sont avantageusement amovibles et 
25 interchangeables. Le diametre de ces broches 
correspond au diametre interieur des bobinages & 
realiser dans la station en question. De preference, 
on ne realise qu'un seul type de bobinage par 
tambour, afin de ne pas compliquer le processus de 
30 fabrication, et on utilise autant de tambours, done de 
stations de bobinage, qu'il faut realiser de bobi- 
nages differents. 

Toutefois selon une variante de I'invention (non 
representee) mise en oeuvre s'il faut realiser peu de 
35 bobinages differents, on utilise un seul tambour de 
bobinage, done une seule station de bobinage, ce 
tambour etant muni d'autant de broches differentes 
qu'il y a de types de bobinages a realiser pour un 
circuit, ces broches ayant des dimensions appro- 
40 priees aux bobinages, la station comportant autant 
de "flyers'* differents qu'il y a de fils de diametres 
differents, ainsi qu'un dispositif de coupe et de 
transfert reglable en fonction des differents diame- 
tres de bobinages, ou bien autant de dispositifs de 
45 coupe et de transfert differents qu'il y a de diametres 
de bobinage, et I'automate de manipulation et 
d'insertion 6tant programme, de facon connue en 
soi, pour s'adapter a ces differents bobinages et 
pour les implanter a des endroits differents d'un 
50 meme circuit. 

Les axes des broches 14 s'etendent radialement 
et sont tous dans un meme plan, a la partie 
superieure du tambour 11, et sont regulierement 
espaces. Les longueurs des broches 14 sont 
55 fonction de la longueur axiale des bobinages a 
realiser, et sont, bien entendu, legerement super- 
ieures a cette derniere pour faciliter le bobinage. 

Le tambour 11 comporte, a la partie inf6rieure de 
sa surface laterale peripherique des ailettes 15 
60 regulierement espacees, en forme de secteurs 
coplanaires de couronne plane. Le plan de ces 
secteurs est perpendiculaire a I'axe du tambour, et 
leur nombre est egal a celui des broches. La 
longueur des ailettes 15, mesuree dans le sens 
65 radial, est pratiquement egale a celle des broches 
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14. Les bords 15A, 15B se faisant face de deux 
ailettes consecutives sont paralleles entre eux et 
sont equidistants par rapport a un plan passant par 
I'axe du tambour et I'axe de la broche la plus proche 
de ces deux bords. 5 

Ces ailettes sont equipees d'un dispositif de 
maintien du fil (non represente) afin d'eviter ie 
desenroulement apres I'operation de coupe qui sera 
decrite plus loin, et un dispositif d'ejection de la 
chute de fil entre deux seffs, apres I'operation de m 
coupe. Dans la variante du tambour 1 1 A des figures 
2B a 2D, les ailettes sont remplacees par des plots 
15C, 15D disposes parallelement a la broche de 
bobinage 14. Ces plots sont munis d'encoches 16A, 
16B pour le guidage du fil (identiques a 16 et 17 15 
respectivement), et les plots 15C sont munis d'un 
dispositif a poussoir 15E pour le maintien du fil. Le 
dispositif 15E est actlonne par une came (non 
representee) lors du passage sous la tete de 
bobinage. Ce dispositif 15E coulisse dans un 20 
manchon 15F fixe sur la tambour 11 A. Au repos, 
sous Taction d'un ressort 15G, qui tend a eloigner le 
poussoir 15E du tambour, I'encoche 16A de ce 
poussoir est obturee par le manchon 15F, et sous 
('action de ladite came, cette encoche est degagee 25 
et guide ie fil de bobinage qui est coince entre le 
manchon et le poussoir des que cette came n'agit 
plus. 

Dans chacun des bords rectilignes 15A, 15B 
d'une ailette 15 on pratique une encoche rectiligne 30 
16, 17 respectivement, de section semi-circulaire, 
d'axe parallele a I'axe du tambour 1 1 , et de rayon par 
exemple egal au rayon du fii de bobinage. L'une des 
encoches 16 est pratiquee pres de la surface 
peripherique du tambour 1 1 dans Tun des bords par 35 
exemple 15A, et I'autre encoche 17 est pratiquee 
dans I'autre bord 15B vers I'extremite libre de ce 
bord, et ce, de la meme facon pour chaque ailette 
pour que chaque ensemble de deux bords 15A, 15B 
se faisant face comporte une encoche 16 et une 40 
encoche 17. L'entraxe des encoches d'un tel 
ensemble est egal a l'entraxe d'insertion dans le 
circuit imprime des connexions d'un bobinage a 
reaiiser. Lorsque, comme precise ci-dessus, on 
realise des bobinages dont les connexions, parai- 45 
feles entre elles, partent tangentiellement du corps 
du bobinage, dans Ie meme sens, la distance entre 
les bords 15A, 15B se faisant face est egaie au 
diametre des broches 14 augmente du diametre du 
fil de bobinage (si ie rayon des encoches 16 , 17 est 50 
egal au rayon du fil de bobirjage). 

On a represente sur les figures 2A et 3 une partie 
du fil de bobinage 18, apres realisation d'un 
bobinage, depuis une encoche 17 d'une ailette 
jusqu'a I'encoche 16 de I'ailette suivante (conside- 55 
ree dans le sens de deplacement du fil). Ce fil 18 
passe depuis une premiere encoche 17 d'une 
premiere ailette 15 (encoche dans la quelle il arrive 
depuis la broche 14 la plus proche), sous cette 
ailette, puis passe dans I'encoche 16 de cette meme 60 
ailette, monte, parallelement a I'axe du tambour 11, 
vers la broche 14 correspondante sur laquelie il est 
bobtne en progressant vers I'extremite de celle-ci, et 
a I'autre extremite du bobinage, il descend vers 
I'encoche 17 de I'ailette suivante (ceile dont ie bord 65 



15B est en vis-a-vis du bord 15A de ladite premiere 
aiiette), parallelement a I'axe du tambour 11, puis 
passe sous cette ailette suivante, vers I'encoche 16 
de celle-ci. 

On a represente sur la figure 3, les parties 
essentieiles du "flyer" 12, guidant le fil de bobinage, 
en vis-a-vis du tambour 11. Ce flyer 6tant d'un type 
connu en soi, ne sera decrit que brievement. Le flyer 
12 comporte une buse de guidage de fi! 19 
supportee par une embase 20, supportee elle-meme 
par un plateau 21 par I'intermediaire d'un roulement 
a billes 22 dont I'axe est dans le prolongement de 
I'axe 23 d'une broche 14 lorsque la rotation du 
tambour place cette derniere face au flyer 12, et que 
ce dernier est en position de bobinage. L'axe de la 
buse 19 est parallele a i'axe du roulement 22, a une 
distance de ce dernier legerement superieure au 
rayon du bobinage a r6aliser. 

Le plateau 21 est mobile (fieche 24) dans le sens 
de I'axe du roulement 22 (grace a des moyens 
connus en soi et non represents), et est egaJement 
mobile verticalement (fieche 25), c'est-a-dire dans le 
sens de I'axe du tambour 11, grace a une roue 
dentee 26 (entraTnee par un moteur du type pas a 
pas non represente) engrenant avec une cremaillere 
27 fixee verticalement sur Ie plateau 21. Ce dispositif 
a roue dentee et cremaillere peut etre remplace par 
un systeme pneumatique. L'embase 20 est solidaire 
d'une roue dentee 28, entraTnee en rotation via un 
pignon intermediate 29 par un moteur a courant 
continu dont on n'a represente que le pignon de 
sortie 30. 

Pour reaiiser le bobinage, en partant par exemple 
d'une encoche 17, (e fil 6tant suppose maintenu en 
amont de cette encoche, Ie plateau 21 est amene en 
position basse, ie buse 19 etant en position basse 
par rapport a son axe de rotation (I'axe du roulement 
22). L'axe de la buse 19 est alors legerement 
en-dessous du plan des faces inferieures des 
ailettes 15. On fait alors tourner le tambour 11 (dans 
le sens des aiguilles d'une montre dans le cas 
represente sur le dessin) d'un angle egal a Tangle au 
centre determine par les axes de deux broches 14 
successives. Le plateau 21 est alors remonte vers sa 
position haute (axe du roulement 22 confondu avec 
l'axe de la broche 14) et on fait tourner simultane- 
ment la buse autour de son axe de rotation de 
quelques degres dans le sens (sens contraire des 
aiguilles d'une montre en regardant dans l'axe du 
tambour, sur le dessin) contraire de celui qu'on lui 
imprimera ensuite pour enrouler le corps du bobi- 
nage, afin qu'elle ne heurte pas la broche 14 sur 
laquelie va s'effectuer le bobinage. On fait ensuite 
tourner la buse 19 autour de son axe de rotation du 
nombre de tours desire, on la fait s'arrSter en 
position basse par rapport a son axe de rotation, et 
on fait revenir le plateau 21 en position basse, ce qui 
fait que le fil de bobinage passe sensibiement a 
mi-chemin des bords 15A, 15B correspondants. Une 
rotation suivante du tambour 11 associee a un 
mouvement horizontal du flyer suivant I'axe du 
roulement 22, et en se rapprochant de Taxe du 
tambour d'une distance egale a I'entraxe de la self, 
applique alors Ie fil contre I'encoche 17 de I'ailette 15 
suivante, et le cycle qui vient d'etre decrit se repete. 
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On a represente sur la figure 4 le dispositif 13 de 
coupe des connexions des bobinages ainsi realis6s. 
Ce dispositif entre en action pendant la phase de 
bobinage, et s'efface lors du transfert de la self vers 
la pince de prehension du robot, permettant la 
rotation du tambour. Les connexions d'un bobinage 
ne sont pas coupees aussitdt apres sa realisation, 
mais apres la realisation du bobinage suivant, ou 
mSme de celui d'apres, afin de garder une tension 
suffisante du til, pour qu'en particulier les parties du 
fil comprises entre la broche 14 et les encoches 16, 
17 des ailettes correspondantes restent paralleles 
entre elles. 

Le dispositif de coupe 13 associe a I'outil de 
transfert de la figure 5, comporte une "enclume" 
mobiie 31 en forme de plaque parallelepipedique 
dont la longueur du grand cote est sensiblement 
egale a cede des broches 14, dont la longueur du 
petit c6te est tres iegerement inferieure au diametre 
des broches, et dont la hauteur est a peu pres egale 
a la hauteur du tambour 11. L'enclume 31 est fixee 
sur un dispositif d'actionnement (non represente) 
de facon que ses aretes definissant sa hauteur 
restent verticales (ou tout au moins paralleles a I'axe 
du tambour 11). Ledit dispositif d'actionnement 
deplace l'enclume 31 presque au ras de la surface 
peripherique du tambour 11, entre deux bords 15A 
et 15B en vis-a-vis, et a egale distance de ceux-ci, 
lorsque le tambour 11 est a I'arret, et ce, d'une 
position basse pour laquelle la face superieure 
(horizontale) de l'enclume se trouve en-dessous du 
plan des faces inferieures des ailettes 15, a une 
position haute pour laquelle la face superieure de 
l'enclume arrive a proximite de la broche 14 
correspondante. 

L'enclume 31 comporte, sur chacun de ses 
grands c6tes verticaux une rainure 32, 33 respecti- 
vement. Ces deux rainures, identiques, de section 
par exemple rectangulaire, s'etendent sur toute la 
longueur du cote, parallelement a la face superieure 
de l'enclume, toutes deux a la meme distance de 
cette face, cette distance etant telle que lorsque 
l'enclume est en position haute, les aretes super- 
ieures de ces rainures arrivent dans le plan de coupe 
des connexions de la bobine realisee sur la broche 
14 correspondante. 

L'enclume 31 coopere avec deux plaques mobiles 
34, 35 appliquant le fil contre les parties superieures 
des grands cotes de l'enclume, juste au-dessus des 
aretes superieures des rainures 32, 33. Les plaques 
34, 35 de forme g6nerale parallelepipedique, sont 
disposees et deplacees horizontalement (ou tout au 
moins perpendiculairement a I'axe du tambour 11) 
de fapon que pour la phase de coupe leurs faces 
actives soient paralleles aux grands cotes de 
l'enclume et appltquent sur le brin de fil correspon- 
dant une pression moderee de maintien. Ces 
plaques sont actionnees par un dispositif d'action- 
nement (non represente) qui ne les applique contre 
le fil a couper qu'au moment de la coupe, et du 
transfert de la self. Les petits cotes, paralleles a t'axe 
du tambour 1 1 , des faces actives des plaques 34, 35, 
ont une longueur (determinant I'epaisseur des 
plaques) egale ou inferieure a la hauteur desdites 
parties superieures des grands cotes de l'enclume, 



et les grands cotes de ces faces actives ont une 
longueur egale a la longueur de l'enclume. Les plans 
des faces inferieures des plaques 34, 35 passent par 
les aretes superieures des rainures 32, 33. 

5 La coupe est realisee par des outils de coupe 36, 
37 se deplacant horizontalement sous les plaques 
34, 35 pendant la phase de coupe, et s'effacant 
egalement en-dehors de cette phase pour permettre 
la rotation du tambour. Ces outils 36, 37 se 

10 presentent comme des plaques de forme generate 
parallelepipedique disposees horizontalement en 
contact des faces inferieures des plaques 34, 35, et 
orientees dans le meme sens que ces dernieres. 
Seule la face active de chacun des outils 36, 37 est 

15 Iegerement inclinee en formant avec la face super- 
ieure correspondante un angle Iegerement inferieur 
a 90°, tout en etant perpendiculaire aux faces 
laterales verticales adjacentes. L'ar§te horizontale 
superieure de ces faces actives des outils 36 , 37 

20 constitue I'arete de coupe qui sectionne le fil au 
niveau des faces inferieures des plaques 34 , 35, les 
outils etant deplaces I'un vers I'autre, en direction de 
l'enclume 31. 
Le dispositif de coupe de I'invention permet de 

25 couper les connexions des bobinages sans les 
deformer ni modifier leur orientation grace au fait 
que le fil de bobinage est tendu entre la broche et les 
encoches 16 , 17 correspondantes, et que l'enclume 
31 et les plaques 34 , 35 maintiennent fermement les 

30 connexions au niveau du plan de coupe, permettant 
le maintien et le transfert de la self vers une pince 
automatique saisissant la self par les connexions, en 
assurant leur positionnement jusqu'a I'lnsertion 
dans les trous correspondants du circuit imprime. 

35 On a represente sur la figure 5 un mode de 
realisation prefere de I'outil de coupe et de transfert 
38. Cet outil est monte sur un bati 38A sur lequel on 
fixe Tencfume 39, et perpendiculairement a cette 
enclume, a sa base, une glissiere 40 sur laquelle se 

40 deplacant deux mors 41, 42 assurant a la fois la 
coupe du fil et son maintien en fin de mouvement de 
coupe (les couteaux 36, 37 peuvent etre solidaires 
des plaques 34, 35 et sont alors Iegerement en saillie 
par rapport a ces plaques ; les mors 41, 42 sont 

45 equivalents a une telle configuration). A la partie 
superieure de l'enclume 39, on pratique des en- 
coches 43, 44 pour le passage et le guidage du fil de 
bobinage, et on pratique des encoches correspon- 
dantes 45, 46 dans les parties superieures (au-des- 

50 sus du plan de coupe) des mors 41, 42. Ces 
encoches, de section semicirculaire, a rayon egal a 
celui du fil de bobinage, maintiennent les extremites 
des connexions du bobinage juste a la fin de la 
coupe du fil, lorsque les parties superieures des 

55 mors 41, 42 arrivent au contact de la partie 
superieure de l'enclume 39. L'outil 38 est alors 
eloigne du tambour (pour ne pas gener sa rotation) 
et {'automate correspondant vient saisir avec une 
pince appropriee (non representee) les connexions 

60 du bobinage, qu'il enleve des que les mors 41, 42 
s'ecartent de l'enclume 39. 

Ainsi apres la coupe du fil, on obtient des 
bobinages dont I'orientation des connexions est 
rigoureusement definie. L'automate de manipulation 

65 des bobinages peut done, a condition, blen entendu, 
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de comporter des moyens de prehension ne 
d6formant pas les connexions des bobinages, 
facilement introduce ces connexions dans les trous 
correspondants du circuit imprime. Le collage des 
bobinages sur le circuit imprime permet de les 5 
immobiliser pour effectuer d'autres manipulations 
du circuit, et le cas echeant rimplantation d'autres 
composants et/ou divers usinages avant I'etape de 
soudage sans rique de deplacement de ces bobi- 
nages. Toutes les etapes realisees dans Hnstaila- w 
tion 1 sont automatisees, ce qui permet un gain de 
temps et de cout. 



Revendicatlons 

1. Procede automatique de fabrication et 
d'lmplantation de bobinages sans carcasse 
support sur un circuit fmprime, caracterise par 20 
le fait que Ton fait passer le fil de boblnage en 

un premier point fixe, puis sur une broche de 
diametre approprie autour de laquelle il est 
bobine, puis en un deuxieme point fixe, la 
distance mutueile de ces deux points fixes 25 
correspondant a Pentraxe d'insertion dans le 
circuit Imprime des connexions du bobinage, la 
distance de chacun d'eux par rapport a la 
broche etant legerement sup§rieure a la lon- 
gueur des connexions du bobinage a realiser, 30 
leur disposition par rapport a ia broche etant 
telle que les connexions soient paralleles entre 
elles surtoute leur longueur, que Ton coupe les 
connexions a la longueur voulue, entre la 
broche et les deux points fixes, par cisailfage, 35 
en immobilisant le fil dans ia zone de cisaillage, 
que Ton enleve le bobinage de la broche, et que 
Ton Insere les extremites des connexions dans 
les trous correspondants du circuit imprime. 

2. Procede selon fa revendication 1, caracte- 40 
rise par le fait que le bobinage est enleve de la 
broche par un outil de coupe et de transfert, et 
repris par ses connexions pour etre insere sur 

le circuit imprime par un automate. 

3. Procede selon Tune des revendications 45 
precedentes, caracterise par le fait que Ton 
depose un point de colle entre les trous pour 

les connexions d'un bobinage avant la mise en 
place du bobinage. 

4. Procede selon la revendication 3, caracte- 50 
rise par le fait que la colle est du type a prise 
differee, dont la prise est declench6e apres la 
mise en place de tous les bobinages sans 
carcasse support sur le circuit imprime. 

5. Procede selon la revendication 4, carace- 55 
rise par le fait que la colle est une colle 
polymerisable a chaud, ou aux ultra-violets. 

6. Machine automatique de fabrication et 
d'implantation de bobinages sans carcasse 
support, sur un circuit imprime, carac terisee 60 
par le fait qu'elle comporte au moins une station 

de bobinage (7, 8) cooperant avec un automate 
de manipulation et d'insertion de bobinages (9). 

7. Machine selon la revendication 6, caracte- 
rise par le fait qu'elle comporte en outre un 65 
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poste de depot de colle a prise differed sur les 
circuits imprimes (2) et un poste de prise de 
colle (5). 

8. Machine selon la revendication 6 ou 7, 
caracterisee par le fait que chaque station de 
bobinage comporte un tambour a broches (11), 
chaque broche (14) etant associee a deux 
dispositifs de point fixe (15), un dispositif de 
coupe de fil et de transfert, et un dispositif de 
bobinage defil ('flyer") (12). 

9. Machine selon la revendication 8, caracte- 
risee par le fait que les dispositifs de point fixe 
sont desailettes coplanaires (ou des plots) (15) 
s'etendant perpendiculairement a I'axe du tam- 
bour, autour de sa face p6ripherique. 

10. Machine selon la revendication 9, caracte- 
risee par le fait que chaque ailette (ou plot) 
comporte une premiere encoche de guidage de 
fil (16) a proximity de la face pen'pherique du 
tambour determinant I'emplacement de la pre- 
miere connexion du bobinage, et une seconde 
encoche de guidage de fil (17), plus eloignee de 
la face p6ripherique du tambour, determinant 
I'emplacement de la seconde connexion du 
bobinage, ainsi qu'un dispositif de maintien du 
fil. 

11. Machine selon I'une des revendications 8 a 

10, caracterisee par le fait que le dispositif de 
guidage de fil (12) peut se deplacer parallele- 
ment a I'axe du tambour. 

12. Machine selon Tune des revendications 8 a 

1 1 , caracterisee par le fait que le dispositif de 
coupe de fil comporte un dispositif (31, 34, 35) 
de serrage des connexions du bobinage, 
agissant au niveau du plan de coupe. 
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